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@ Parallelogrammformige Wendeplatte 

Es wird eine parallelogrammformige Wendeplatte fur 
spanabhebende Werkzeuge, insbesondere Fraswerkzeuge, 
beschrieben, bei welcher die Befestigungsbohrung aufter- 
mittig angeordnet ist, so daft die jeweils folgende Wende- 
platte im Wechselseitenverkehr einsetzbar ist. 
Oadurch wird erreicht, daS immer alle Schneiden der Wen- 
deplatte stirnseitig im Eingriff sind und daft durch die wech- 
selseitige Anordnung eine Uberlappung der Spannuten er- 
folgt. Durch ungleiche Schneidenteilung werden Schwin- 
gungen vermieden, wodurch der Zerspanungsvorgang ver- 
bessert und eine bessere Oberflachengute und Standzeit 
erreicht wird. 
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Patentanspruche 

1 Parallelogrammformige Wendeplatte rait einer Befestigungsbohrung fur spanabhebende Werkzeuge, 
insbespndere Fraswerkzeuge dadurch gekennzeichnet, daB die Befestigungsbohrung (5) der Wendeplatte 
in einer Richtung — parallel zur Hauptschneide — auBerraittig angeordnet ist 

2 Parallelograrnnifdrmige Wendeplatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der MHtenversatz 
der Befestigungsbohrung (5) etwa ein Viertel des Abstandes zwischen zwei Spannuten betragt, welche sicn 
quer zur Hauptschneide durchgehend, auf den Seiten M'und B'befinden. 

3 Parallelogramrnformige Wendeplatte fur stirn- und umfangfrasende Werkzeuge z. B. Walzenstirnfraser 
nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB nur ein Wendeplattentyp pro Werkzeug verwendet 
wird und daB alle Schneidkanten auf gleicher Hohe liegen. 

4 Parallelogrammformige Wendeplatte nach den AnsprQchen 1 -3, dadurch gekennzeichnet, daB Form und 
Anordnung der Befestigungsbohrung (5) die Spannung der Wendeplatte sowohl auf Seite 'A als auch auf 
Seite 'B'zuIaBt, so daB durch die wechselseitige Spannlage der jeweils folgenden Wendeplatte, die Spannu- 
ten uberlappt werdea ■ . 

5 ParellelogrammfSrroige Wendeplatte nach den Anspriichen 1-4, dadurch gekennzeichnet, daB bei 
rechteckigen Wendeplatten acht Schneiden, bei rhombischen Wendeplatten vier Schneiden, zum Einsatz 
kommen. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein parallelogrammformige Wendeplatte mit einer Befestigungsbohrung fOr spanabhe- 
bende Werkzeuge, insbesondere Fraswerkzeuge. 

Der Bedarf an Prozessen mit hoher Abtragleistung ist fur bestimmte WerkstUcke in klemen und klemsten 
Stuckzahlen oder Integralbauteile - z. B. im Flugzeugbau - nach wie vor gegeben. 

Dafur wurden Fraswerkzeuge hoher Zerspanleistung, Maschinen mit hoher Formsteifigkeit und Antnebslei- 
stung sowie spielfreien Lagern und Fuhrungen entwickelt 

Fiir mittlere und hohe Stuckzahlen ermoglichen wirtschaftliche Umformprozesse die Herstellung von Rohtei- 
len mit endkonturnaher Form. . t 

Damit wurden Voraussetzungen geschaffen f Or die Fertigung in genngen ProzeBstufen, die Fertigbearbeitung 
in einer Auf spannung oder sogar in einem Schnitt 

Es sind Fraswerkzeuge bekannt welche durch konstruktive Merkmale wie Zannezahl, Schneidengeometrie, 
Plattenbefestigung, Spanraum unterschiedlichen Anforderungen angepaBt wurden. 

Es sind durchwegs leistungsfahige AusfQhrungen, geeignet fur hohe Werte der Schnittgeschwmdigkeit, des 
Vorschubes und der Spantiefe. 

Sie sind jedoch nicht geeignet fUr den wirtschaftlichen Einsatz auf leichteren Maschinen mit geringer An- 
triebsleistung und Formsteifigkeit 

Ungiinstige Schnittverhaltnisse neigen zu Ratterschwingungen, sie erhohen den Schnittdruck, die Warmeent- 
wicklung und die Leistungsaufnahme. 

Sie kOnnen aus diesen Grunden auch nicht bei der Zerspanung von dunnwandigen Werkstucken oder mcht 
ausreichenden Stabilitatsverhaltnissen von Maschine und Werkstuckspannung eingesetzt werden. 

Es sind vorwiegend rechteckige und quadratische Lochplatten bekannt, welche insbesondere in Walzenstirn- 
Msem spiralig angeordnet tangential gespannt werden. 

Sie sind an Frei- oder Spanflachen an jeder Schneidkante mit parallel zur Spanflache durchgehenden Oder 
unter einem Winkel von der Schneide zur Mitte der Platte auslaufende und unterbrochene Spanteilernuten 
versehen. 

NachteUig ist bei dieser Anwendung, wenn gleichformige Platten verwendet werden, daB z. B. von vier 
Zahnreihen zwei axial versetzt sind, so daB nur zwei Zahne stirnseitig schneiden, oder daB auf gleichem 
Werkzeug zwei, in der Kantenlange unterschiedliche Plattentypen eingesetzt werden mussen um Hauptschnei- 
den und Spannuten zu uberlappen. 

Es ist deshalb Aufgabe dieser Erfindung, eine Wendeplatte zu nennen, welche eine optimale Funktion und 
einen wirtschaftlichen Einsatz auf antriebschwacheren Maschinen ermoglicht, unter Berucksichtigung geringer 
Stabilitatsverhaltnisse von Maschine und WerkstOckspannung. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemSB dadurch gelost daB die Befestigungsbohrung einer parallelogrammfor- 
migen Wendeplatte auBermittig angeordnet ist und die jeweils folgende Wendeplatte im Wechsel seitenverkehrt 
eingesetzt wird. Dadurch wird erreicht daB immer alle Schneiden stirnseitig im Eingriff sind und durch die 
wechselseitige Anordnung eine Oberlappung der Spannuten erfolgt. 

Durch ungleiche Schneidenteilung werden Schwingungen vermieden, welche durch die gleiche Impulsfolge 
beim Eingreifen der Schneiden mit gleichem Teilungswinkel entstehen und sich iiber das Werkzeug auf das 
gesamte Maschinensystem ubertragen. Damit wird der Zerspanungsvorgang verbessert, eine bessere Oberfla- 
chengute und Standzeit erreicht. 

Der geringe negative Axialwinkel bewirkt, daB das Fraswerkzeug sicher in der Spindelaufnahme sitzt, ruhig 
und schwingungsfrei arbeitet. 

Der positive Spanwinkel bendtigt eine relativ niedrige Antriebsleistung bei guter Zerspanleistung. Die War- 
meentwicklung ist gering, die Bildung von Aufbauschneiden wird weitgehendst vermieden. In Weiterbildung des 
Erfmdungsgedankens sind auf engem Abstand an den Fiachen M'und 'B' durchgehend Spannuten angebracht, 
welche die Spanbreite in schmale, eng gerollte Spanlocken teilen. Derartige Spanformen werden iiber die 
Spankammern leicht ausgetragen. 
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Oft mussen Fraswerkzeuge mit herabgesetzten Schnittwerten (vor allem der Schnittiefe) an der Grenze des 
Entstehens von Vibrationen arbeiten. Ein gunstiger Dampfungseffekt wird durch eine, unter 0,1 mm breite Fase 
an den Freifliichen erreicht. 

Ein wesentlicher wirtschaftlicher Vorteil fur Anwendung und Lagerhaltung ist die Verwendung eines rechtek- 
kigen Piattentyps fur Plan-, Eck- und Scheibenfraser. Werden links- und rechlslaufende Fraswerkzeuge einge- 
seizt, konnen acht Schneiden einer Platte verwendet werden. 

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung von Anwendungsbeispielen anhand der 
beigefugteri Zeichnurig. Es zeigt 

Fig. 1 Einsatzbeispiel einer rechteckigen Lochplatte auf Plan- oder Eckfrasern. 

Fig. 2 Einsatzbeispiel einer rechteckigen Lochplatte auf Scheibenfrasern. 

Fig. 3 perspektivische Darstellung einer rechteckigen Lochplatte. 

Fig. 4 Einsatzbeispiel einer rhombischen Lochplatte auf Walzenstirnf rasern. 

Fig. 1 zeigt rechteckige Lochplatten auf einem rechtslaufenden PlanVEckfraser. 

Die Bohrung (5) fur die Spannung der Lochplatte mittels Senkschraube ist urn etwa ein Viertel des Spannuten- 
abstandes in einer Richtung parallel zur Hauptschneide aus der Mitte versetzt. Bei wechselseitiger Spannung 
wahrend drei Schneidenwechseln ergibt sich folgende Spannlage fiir zwei Lochplatten auf einem rechtslaufen- 
den Plan-/Eckfraser: 





Lochplatte 
Nr. 


Plattensitz 
Nr. 


Auf lage auf 
Flache 


Schneide 
im 

Eingriff 


neue Platte 


1 


1 


A 


B\ 




2 


2 


A 


B3 


l.Schneidenwechsel 


1 


1 


B 


A2 




2 


2 


B 


A4 


2. Schneidenwechsel 


1 


2 


B 


A4 




2 


1 


B 


A2 


3.Schneidenwechsel 


1 


2 


A 


B3 




2 


1 


A 


B\ 



Jedes weitere Plattenpaar (z. B. Nr. 3 und 4) wird in der gleichen Reihenfolge wie oben beschrieben gewech- 
selt, so daB nach drei Schneidenwechseln vier Schneiden einer Platte verbraucht sind. Bei Weiterverwendung auf 
einem linkslaufenden Fraser werden die restlichen vier Schneiden eingesetzt. 

Fig. 2 zeigt rechteckige Lochplatten auf einem dreiseitig schneidenden Scheibenfraser. 

Wahrend drei Schneidenwechseln ergibt sich folgende Spannlage fur zwei Lochplatten auf einem rechtslau- 
fenden Scheibenfraser. 





Lochplatte 


Plattensitz 


Auflage auf 


Schneide 




Nr. 


Nr. 


Flache 


im 










Eingriff 


neue Platte 


1 


1 


A 






2 


2 


A 


B3 


l.Schneidenwechsel 


1 


1 


B 


A3 




2 


2 


B 


A4 


2. Schneidenwechsel 


1 


2 


B 


A4 




2 


1 


B 


A3 


3. Schneidenwechsel 


1 


2 


A 


B3 




2 


1 


A 


B4 



Jedes weitere Plattenpaar wird wie bereits bei Fig. 1 beschrieben, gewechselt. 

Fig. 3 zeigt jeweils vier Schneiden der Seiten M'und 'fl' einer parallelogrammformigen Lochplatte mit z. B. 
funfSpannuten. 

Fig. 4 zeigt rhombische Lochplatten auf einem Walzenstirnfraser mit z, B. drei Platten pro Reihe. 

Bei dieser Anwendung konnen zwei Schneiden einer Platte pro Werkzeug eingesetzt werden. 

Beim Wechsel wird Platte Nr. 1 auf Plattensitz Nr. 2 der gleichen Reihe gespannt, wahrend Platte Nr. 2 auf 
Plattensitz Nr. 1 gespannt wird. 

Werden pro Reihe drei Platten eingesetzt, wird die dritte Platte der 1. Reihe auf Plattensitz Nr. 3 der 2. Reihe 
gespannt und umgekehrt 

Auch hier konnen die restlichen zwei Schneiden einer Platte auf einem linkslaufenden Werkzeug eingesetzt 
werden. 



PS 37 30 943 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



Die Erfindung beschrankt sich nicht auf die beschriebenen und dargesteilten Anwendungsbeispiele. 
Sie umfafit ebenf alls alle sich daraus ableitenden Weherentwicklungen oder Teilanwendungen. 
Neben einer sogenannten Mehrbereichsplatte kann die optmiale Schneidengeometrie dero jeweiligen 
dungsfall angepaBt werden. 

Bezugszeichenliste 

At, AX A3, A 4'Schneidkanten der Seitenflache 'A 3 
Bi,BZB3,B4 Schneidkanten der Seitenflache 'B' 
B\-B4\mdB2-B3 Hauptschneiden der Seitenflache 'B' 
A t -A 4 und A 2— A 3 Hauptschneiden der Seitenflache 'A' 
/lundRAuflage- f bzw.Freiflachen,jenachAnwendung f 

5. BefestigungsbohrungderWendeplattefurSenkschraube,zurSpannungauf Flache A oder W 

6. Spannuten auf Flache 'A'und 'B' 

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen 
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Wendeplatte/Plattensitz 
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FIG.1 



Rechtslauf 



Schneide B1 





